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bahnfolie in Kunststoff wird die flexible Leiterbahnfolie 
(4; 24; 54) an bzw. in einem sie gegen ein Verbiegen 
sichemden vorgefertlgten Versteifungselement (6, 7; 
26, 27; 56. 67, 57') angebracht und zusammen mit die- 
sem Versteifungselement mit Kunststoff umspritzt. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ein- 
betten zumindest einer flexiblen Leiterbahnfolie in 
Kunststoff. 

[0002] In entsprechender Weise bezieht sich die Er- 
findung auf eine elektrische Leiterbahnenelnheitmit zu- 
mindest einer in Kunststoff eingebetteten Leiterbahnfo- 
lie. gegebenenfaiis auch mlt wenigstens einem im 
Kunststoff eingebetteten, z.B. elelctrlschen Oder elelctro- 
mechanlschen Bauteil. 

[0003] Weiters betrifft die Erfindung eine Einbettungs- 
einheit zur Venvendung im erfindungsgemaBen Verfah- 
ren. 

[0004] Aus der EP 784 41 8 A 1st es bekannt, dreldi- 
mensionale Leiterfomrjkorper durch SpritzgieBen zu fer- 
tlgen, wobei von einer Leiterplatte ausgegangen wird, 
die mlt elektrischen Baulelleri, z.B. SiVID-Komponenten, 
bestuckt wird, und die vor dem Umspritzen mlt Kunst- 
stoff an einer Blegestelle umgeformt wird, um an dieser 
Stetle Leuchtdioden zur AuSenseite des Leiterfomikor- 
pers hin zu platzieren. Die Leiterplatte ist dabei im We- 
sentlfchen steif, wodurch das Biege-Umfomnen sowie 
das Anspritzen Oder Umspritzen mittels Kunststoff un- 
problematisch ist. Im Zuge der Miniaturisierung von 
Bauteilen ist es jedoch Immer mehr gewunscht, anstatt 
relativ dicker Leiterplatten mlt darauf angebrachten Lei- 
terbahnen dunne, flexible Leiterbahnfolien zu venwen- 
den, welche uberdies den Vortell bieten, dass sich die 
verschiedensten Leiterbahnkonfigurationen in Massen- 
fertigung auf engstem Raum auf solchen Leiterbahnfo- 
lien realisieren lassen. Ein Beispiel furdie Verwendung 
derartiger Leiterbahnfolien ist in der DE 197 32 223 A 
geoffenbart, wobei dort Isoliemnaterial zwischen den 
Leiterbahnen angebracht wird und die Leiterbahnfolie 
insgesamt in einem Funktionsintegrationsmodul ange- 
ordnet wird. 

[0005] Wunschenswert ware es nun, derartige Leiter- 
bahnfolien ahnlich wie andere Leiterstrukturen zwecks 
Erzielung einer hemnetischen Abdichtung, insbesonde- 
re fOr Anwendungen in KraftfahrzeugtQren und dergL, 
mlt Kunststoff umspriUen zu konnen. Dies ist jedoch 
wegen der Blegsamkeit der Leiterbahnfolien nicht ohne 
weiteres moglich, da sich die - instabile - Leiterbahnfolie 
im Spritzgusswerkzeug, wo sie in Distanz von den 
WerkzeugflSchen zu halten ist. in den frelen Berelchen 
beim Einbringen des helBen Kunstsloffmaterials unler 
Druck ausbiegen wurde, wobei es zum Wandem der 
Leiterbahnfolie, aber auch zum ReiBen der Leiterbahn- 
foiie kommt. Es wurde daher bereits versucht, ein Um- 
sprlteen von Leiterbahnfolien derart zu bewerkstelligen, 
dass die Leiterbahnfolie in einem ersten Schritt an einer 
FlSche des Spritzgusswerkzeuges zur Aniage gebracht 
und Kunststoffmaterial auf der gegenuberiiegenden 
Seite der Leiterbahnfolie angespritzt wird, und dass 
nach Ausharten dieses Kunststoffmaterials das erhalte- 
ne Produkt bestehend aus Leiterbahnfolie mlt einseitig 
angespritztem Kunststoff in einem anderen Spritzguss- 



werkzeug mlt der Kunststoff seite an einer Wertczeugf la-' 
che zur Aniage gebracht wird, wonach ein Anspritzen 
von Kunststoff an der zweiten Seite der Leiterbahnfolie 
durchgefuhrt wird. Diese Vorgangsweise ist jedoch um- 
5 stSndlich und aufwendig, da verschiedene Spritzguss- 
werkzeuge zum Fertigspritzen benotigt werden, wobei 
zwischen den beiden Ansprttzschritten auch ein Abkuhl- 
schritt vorgesehen werden muss, um das im ersten 
Schritt angespritzte Kunststoffmaterial ausrelchend 
10 Starr werden zu lassen. und sie Ist auch deshalb nach- 
teilig, well die Leiterbahnfolien. Insbesondere mlt daran 
angebrachteri Bauteilen, zweimal der Beanspruchung 
durch Druck und Temperatur belm Anspritzen des 
Kunststoffrnaterials ausgesetzt werden. 
IS [0006] Aufgabe der Erfindung ist es nun, das Einbet- 
ten von Leiterbahnfolien im Kunststoffmaterial auf mog- 
llchst einfache Weise realisieren zu k6nnen, ohne dass 
die Leiterbahnfolie dabei der Gefahr einer Beschfldi- 
gung ausgesetzt wird. Insbesondere soli es hierbei auch 
20 moglich sein, Leiterbahnfolien aus wenlger festem und 
ternperaturbestandigem Material als bisher erforderiich 
einsetzen zu konnen; nfchtsdestoweniger sollen erfln- 
dungsgemaB hemietisch abgeschlossene, kompakte, 
vergleichsweise dunne Leiterbahneneinheiten erzielt 
25 werden konnen. 

[0007] Zur Losung dieser Aufgabe sleht die Erfindung 
ein Verfahren und eine elektrische Leiterbahneneinheit 
wie in den unabhanglgen AnsprOchen definiert vor. Vor- 
teilhafte Ausfuhrungsfonnen und Welterblldungen sind 
30 in den Unteranspriichen angegeben. 

[0008] GemaB der vorllegenden Erfindung wird ein 
vorgefertigtes Versteifungselement, insbesondere in 
Fomi eines Gehauses, eingesetzt, um die Leiterbahn- 
folie beim Umspritzen (bzw. EingieBen Oder UmgieBen) 
35 mit Kunststoff gegen ein Verschwimmen und Verbiegen 
im Spritzgusswerkzeug zu sichern. An sich ware es 
denkbar, dieses Versteifungselement im Wesentlichen 
plattenfomiig auszubilden, wobei das Versteifungsele- 
ment dann einseitig mit der Leiterbahnfolie, beispiels- 
40 weise durch Ankleben an einzelnen Punklen, verbun- 
den werden kann. Wenn jedoch die LeiteriDahnfoIle zwi- 
schen zwei Gehfiuseteilen eingelegt wird, so ist sie von 
beiden Seiten her von vomherein gegen die relativ ho- 
hen Drucke und Temperaturen im Spritzgusswerkzeug 
45 beim Umspritzen des Kunststoffmaterials geschOtzt, 
wobei nichtsdestoweniger ebenfalls vergleichsweise 
auBerordentlich dunne Baueinheiten, beispielsweise 
mit einer Dicke von ca. 4 mm oder weniger, erzielt wer- 
den konnen. Durch diesen Schutz der Leiterbahnfolie 
50 gegenuber Druck und Temperatur des Kunststoffmate- 
rials ist es auch moglich, vergleichsweise preiswerte, 
weniger temperatur- und druckfeste Folienmateriallen 
zu venivenden. Das Versteifungselement bzw. Gehause 
kann in entsprechenden Stuckzahlen einfach vorgefer- 
55 tigt und gelagert werden, so dass es bel Bedarf sofort 
verfugbar ist, wodurch der eigentliche Einbettungsvor- 
gang, d.h. das Umspritzen der Leiterbahnfolie mit dem 
Kunststoffmaterial. rasch, ohne Verz6gerung. durchge- 
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fuhrt werden kann. Das Versterfungselement bzw. Ge* 
hSuse kann im Spritzwerkzeug in der gewunschten Po- 
sition stabil gehalten werden, im Gegensatz zu einer 
bloBen Leiterbahnfotie, die fur sich zu instabll ware und 
inn Sprit2gusswerl<zeug "verschwimmf . 
[0009] An den flexiblen Leiterbahnfolien l<6nnen vor 
dem Unnspritzen mit dem Kunststoff bereits elektrische 
und/oder elektromechanische Bauteile, wie Sensoren, 
Mikroschaiter, und dabei insbesondere SIVID-Kompo- 
nenten (SMD - Surface l^ounted Device) angebracht 
werden, und unn diese Bauteile beiin Umspritzungsvor- 
gang zu schutzen, kann das Versteu'ungselement bzw. 
Gehause nnit einer beispielsweise haubenfomnigen Auf- 
nahme ausgebildet werden. Weiters kann das Verste'h 
fungselement. insbesondere das Gehause, mit auBen- 
seitlgen Distanzeiementen vorgefertigt werden, urn das 
Versteifungseiement samt Leiterbahntolie im Spritz- 
gusswerkzeug in Abstand von den Werkzeugfiactien zu 
halten. Dadurch ist es mogiich, das Spritzgusswerkzeug 
selbst etnfach auszufuhren. Andererseits ist es aber 
auch in vieien Fallen gOnstig, wenn beim Umsprttzen 
des Versteifungselements samt Leiterbahntolie im 
Spritzgusswerkzeug Stutzkeme verwendet werden, urn 
das Versteifungseiement in Abstand von den FonDfia- 
chen des Spritzgusswerkzeuges zu halten. 
[0010] Im Rahmen der Erflndung konnen auch Sand- 
wichstrukturen hergesteitt werden, wobei mehrere flexi- 
ble Leiterbahnfolien mit den zugehorigen Versteifungs- 
elementen uberelnander angeordnet und mit dem 
Kunststoff material umspritzt werden. Auch hier wirkt 
sich der erfindungsgemaB erzielte Effekt aus, dass die 
Versteifungselemente .die Leiterbahnfolien gegen ein 
Verschwimmen im Spritzgusswerkzeug sichern und 
stabiHsieren. wobei eine Einbettung der Sandwichstruk- 
tur in einer dunnen Kunststoffhulle mogiich ist. 
[001 1] Zum Einbetten der Leiterisahnfolien samt Ver- 
steifungselementen kann ein themrioplastischer Kunst- 
stoff, wie an sich ubiich, verwendet werden, wie insbe- 
sondere Polybutylenterephthalat (PBT)oder Polypropy- 
len (PP), wobei aber auch andere Thennoplaste, wie 
ABS, in Frage kommen. Ferner ist es denkbar, duropla- 
stische Kunststoffmaterialien zu venvenden. 
[0012] Fur die Leiterbahnfotien kann hingegen preis- 
wertes Polyestermaterlal verwendet werden. Selbstver- 
stdndllch sind aber auch z.B. Potylmidfolien einsetzbar 
[0013] Sofern Bauteile gr6Berer DImenslonen Oder 
mit Zugdnglichkeit von auBertialb des erzeugten Mo- 
duls vorzusehen sind, wie etwa ein Mikroschaiter mit ei- 
ner mechanischen "Abfrage", kann es auch vorteilhaft 
sein, fur diese Bauteile eine gesonderte Aufnahme vor- 
zusehen, wobei bevorzugtbeim Umspritzen ein Aufnah- 
metell fOr einen solchen Bauteil am Versteifungseie- 
ment mitgespritzt werden kann. 
[001 4] Weiters ist es auch zu Zwecken der Kontaktie- 
rung denkbar, die flexible Leitertaahnfolie vor dem Um- 
spritzen mit Kunststoff bereichsweise umzubtegen und 
mit diesem umgebogenen Bereich an einem beispiels- 
weise stegfomnigen Vorsprung des Versteifungsele- 



ments zu fixieren. Dabei ist es uberdies gunstig, wenn 
zur Sicherung des umgebogenen Beretehs der flexiblen 
Leiterbahnfolie am Vorsprung des Versteifungsele- 
ments nach dem Umspritzen mit Kunststoff unter Frei- 
5 lassung dieses Bereichs ein Ringelement auf den um- 
gebogenen Bereich unter Klemmung aufgeschoben 
wird. 

[0015] Wie bereits en^vahnt wird bevorzugt als stabili- 
sierendes, gegen Verbiegen sicherndes Versteifungs- 

10 element ein Gehause mit einem Innenraum fur die Auf- 
nahme der flexiblen Leiterbahnfolie vorgesehen; dabei 
kann das Gehause einteilig mit einem von einer Seite 
her zuganglichen schlilzformigen Innenraum ausgebil- 
det sein, was jedoch mitunter herstellungstechnisch 

IS Probleme berettet und uberdies der vorhergehenden 
Bestuckung der Leitertahnf olie mit Bauteilen entgegen- 
steht. Bevorzugt wird daher das Gehduse mehrteilig, 
insbesondere zweltellig, vorgesehen, wobei der eine 
Gehauseteil ein Wannenteil sein kann, in den die Lei- 

20 tert:>ahnfolle eingelegt wird, und der andere Gehauseteil 
als Deckelteil ausgefuhrt wird, der danach auf den Wan- 
nenteil aufgebracht wird. Die beiden Gehduseteile kon- 
nen dabei als separate Teile vorgefertigt werden, es ist 
jedoch auch denkbar, die beiden Gehauseteile in einem 

25 Stuck vorzusehen, wobei sie uber ein Filmscharnier mit- 
einander verbunden sind, so dass sie in die SchlieBstel- 
lung zusammengeklappt werden konnen. 
[0016] Die Erfindung schafft somit nicht nur ein vor- 
teilhaftes Verfahren zum Umspritzen einer Leiterbahn- 

30 folie in einem einzigen Schritt sowie eine elektrische Lei- 
terbahneneinheit mit einer derartigen Leiteri3ahnfolie, 
sondern darOber hinaus als Einbettungseinheitzur Ver- 
wendung im erfindungsgemaBen Veriahren ein vorge- 
fertigtes Gehguse mit zwei zusammenpassenden Ge- 

35 hauseteilen, zwischen denen der Aufnahmeraum der 
Leiterbahnfolie voriiegt. In zumindest einem GehSuse- 
teil kann zumindest ein Fenster fur die Kontaktierung 
der Leiterbahnfolie freigelassen sein, und in Ausrich- 
tung dazu kann bei der fertigen Leiterbahneneinheit 

40 auch ein Fenster Im Einbettungsnnaterial beim Spritz- 
vorgang freigelassen werden. Durch diese zueinander 
fluchtenden Fenster konnen somit die entsprechenden 
Leiterbahnen oder Kontaktflachen der LeiteriDahnfolie 
kontaktiert werden. Die Kontaktierung selbst ist her- 

45 k5mmlich und nicht Gegenstand der vortiegenden Erfin- 
dung. 

[0017] Die zur Distanzierung des Versteifungsele- 
ments, insbesondere GehSuses, mit der Leiterbahnfolie 
von den Werkzeugflachen des Spritzgussweri^zeuges 

50 vorgesehenen Distanzelemente konnen beispielsweise 
noppenformig sein, und sie konnen uber die gesamte 
Rache des Versteif ungselementes bzw. Gehauses ver- 
teilt angeordnet sein. Die Hohe der Distanzelemente ist 
zweckmaBigenweise gleich, und sie kann derart bemes- 

55 sen sein, dass nach dem Umspritzvorgang alle Distan- 
zelemente bundig mit der AuBenseite des Kunststoff- 
Einbettungsmaterials abschlleBen. 
[0018] Es sei noch auf die DE 44 07 508 A1 venvie- 
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sen, wo ein Verfahren zum Einbetten von elektrischen 
Leiterbahnen in Kunststoffmaterial beschrieben ist; al- 
terdings liegen hier Leiterbahnen in Fonm von Stanzgit- 
tern vor, die als solche eine stabile Einheit bllden. wobei 
auf diese Stanzgitter vorhergehend Formteile aufge- 
steckt werden, die das jeweilige Stanzgitter auch dann 
halten, wenn Verbindungsstegezwischen Leiterbahnen 
des Stanzgitters aufgetrennt werden, bevor das Unv 
spritzen mit Kunststoff durchgefuhrt wird. Diese Fomv 
teile werden dabei klemmend am Stanzgitter fixiert. Ei- 
ne derartige klemmende Fixierung ware selbstverstand- 
lich bei Leiterbahnfolien nicht moglich, und uberdies 
wurden derartige nur einen Teil des Stanzgitters uber- 
greifende Formteile Im Faile von Leiterbahnfolien auch 
nicht die eriorderliche Stabiiislerung der gesamten Lei* 
terbahnlolie sicherstellen konnen. 
[001 9] Die Erf indung wird nachfolgend anhand von In 
der Zeichnung dargestellten bevorzugten Ausfuhrungs- 
beispielen. au( die sie jedoch nicht beschrankt sein soli, 
noch weiter eriautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine schaubiMliche Ansk^ht einer vereinfach- 
ten elektrischen Leiterbahneneinheit, bei der eine 
Lcitcrbahnfolic mit Kunststoff umspritzt ist; 
Fig. 2 in emer auseinander gezogenen Darstellung 
die Leiterbahnfolie zwischen zwei Gehauseteilen 
vor dem Umsprilzvorgang bei der Herstellung einer 
solchen Leiterbahneneinheit gemaB Fig. 1; 
Fig. 3 eine Draufsk:ht auf die Leiterbahneneinheit 
gemaR Fig. 1 nach dem Fertigspritzen; 
Fig. 4 eine Schnitidarstellung durch diese Leiter- 
bahneneinheit gemaO der Linie IV-IV in Fig. 3; 
FIg.Sin einer Darstellung ahnlich Fig. 1 eineandere 
Leiterbahneneinheit nach dem Umspritzen mit 
Kunststoff, wobei in einem gesonderten Aufnahme- 
teil eIn Mikroschalter als elektromechanlscher Bau- 
teil angebracht ist; 

Fig. 6 in einer auseinander gezogenen Darstellung 
die einzelnen Bestandteile, namiich Gehauseteile, 
Leiterbahnfolien, Mikroschalter und Aufnahmeteil 
hiefOr, vor dem Umspritzen mit KunststofT; 
Fig. 7 eine Draufsicht auf die Leiterbahneneinheit 
gemaB Fig. 5; 

Fig. 8 einen Langsschnitt durch diese Leiterbah- 
neneinheit gemSB der Llnie Vlll-Vlll In Fig. 7; 
Fig. 9 noch eine andere Leiterbahneneinheit nach 
dem UmspriUn^organg in einer schaubildlchen Dar- 
stellung; 

Fig. 1 0 die beiden Gehauseteile und die Leiterbahn- 
folie dieser Leiterbahneneinheit in auseinander ge- 
zogener Darstellung vor dem Umspritzen, wobei 
auch der in Fig. 9 in einem eigenen Aufnahmeteil 
gezeigte Mikroschalter veranschauilcht ist; 
Fig. 11 eine Draufsicht auf die Leiterbahneneinheit 
gemaB Fig. 9; 

Fig. 12 einen Schnitt durch diese Leiterbahnenein- 
heit gemaB der Linie XII-XII in Fig. 11; 
Fig. 13 einen vergietohbaren Ldngsschnitt durch 



noch eine andere - sandwkshartige - Leiterbahnen- 
einheit; und 

die Fig, 14 und 15 in einer Schnittansicht bzw. 
Draufsicht eine Leiterbahneneinheit wie gemaB 
5 Fig. 1 bis 4, wobei jedoch zur Fixierung im Spritz- 
gusswerkzeug wahrend des Umspritzvorganges 
StCitzkerne venwendet werden. 

[0020] In Fig. 1 ist eine elektrische Leiterbahnenein- 

10 belt 1 gezeigt, die eine uber Fenster 2, 3 zu kontaktie- 
rende Leiterbahnfolie 4 in einem Kunststoff 5 eingebet- 
tet enthdlt. Dabei wird das Kunststoffmaterial in einem 
Spritzgussvorgang um die Leiterbahnfolie 4 herum ge- 
spritzt, und zu diesem Zweck wird beim Spritzvorgang 

IS die Leiterbahnfolie 4 durch ein Versteifungselement ver- 
steift und somit stabilisiert und gegen ein Verschwim- 
men Im Spritzgusswerkzeug gehalten, wobei auch ein 
lokales Ausbiegen und Brechen bzw. RelBen der Leiter- 
bahnfolie 4 vermieden wird. 

20 [0021 ] Im Einzelnen wird, wie aus Fig. 2 erslchtlich ist, 
ein Versteifungselement in Form eines aus zwei Teilen 
6, 7 bestehenden Gehauses 8 vorgesehen, wobei die 
Leiterbahnfolie 4 zwischen diesen beiden Gehausetei- 
len 6, 7 aufgenommen, d.h. eingeschlossen wird, vgl. 

25 auch die Darstellung in Fig. 4. Im in Fig. 2 und 4 gezeig- 
ten Ausfuhrungsbeispiel ist der Einfachheit halber nur 
ein elektrisches Bauelement, z.B. eine SMD-Komponen- 
te 9, veranschaiilicht, die auf der Leiterbahnfolie 4 an- 
geldtet oder durch vercrimpen befestigt wird, wobei 

30 elektrische Kontakte zu Leiterbahnen 10 auf der bei- 
spielsweise aus einer Polyesterfolie oder einer Poly- 
imidfolie bestehenden Leiterbahnfolie 4 hergestel It wer- 
den. Die Leiterbahnen 10 setzen sich zu in Fig. 2 nicht 
nSher veranschaulichten Kontaktflachen in Endberei- 

35 Chen 1 1 , 1 2 der Leiterbahnfolie 4 fort, und diese Endbe- 
reiche 11 , 12 sind durch die Kontaktfenster 4 hindurch 
bei derfertigen Leiterbahneneinheit 1 (s. Fig. 1) kontak- 
tierbar, was an sich jedoch herkommliche Technik ist 
und hier nicht naher eriautert werden braucht. 

40 [0022] Der eine Gehauseteil 6 ist mehr oder weniger 
wannenf6nmig ausgebildet, um das Einlegen der Leiter- 
bahnfolie 4 in den dadurch vorgesehenen Innenraum 
Oder Auf nahrneraum zu enmogllchen, wobei die Formen 
der Gehauseteile 6, 7 im Wesentlichen, sieht man vom 

45 hochstehenden Rand 13 des wannentbrnnlgen Gehau- 
seteils 6 ab, der Form der Leiterbahnfolie 4 entspre- 
chen. Uber der Leiterbahnfolie 4 wird sodann der dek- 
kelfomiigeobere Gehauseteil 7 In den unteren Wannen- 
Gehauseteil 6 eingelegt, s. auBer Fig. 2 auch Fig. 4. Der 
so Innenraum im Gehfiuse 8 fOr die Auf nahme der Leiter- 
bahnfolie 4 Ist dabei in Fig. 4 ebenso wie in Fig. 2 mit 
14 bezeichnet. Aus Fig. 2 und 4 ist weiters auch ersicht- 
lich, dass der obere Deckel-Gehauseteil 7 mit einer Auf- 
nahme 15 in Form einer Schutzhaube geformt Ist, um 
55 einen Schutzraum fOr den Bautell 9 zu schaffen. Nach 
dem Umspritzen des Gehauses 8 im zusammengefug- 
ten Zustand, mit der darin eingelegten Leiterbahnfolie 
4, s. Fig. 4. mit dem Kunststoffnrtaterial 5 wird ein Modul 
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mrt einer Ausbuchtung 1 6 an der Stelle dieser Schutz- 
haube 15 erhaiten, wie aus Fig. 1. aber auch aus Fig. 3 
und 4 ersichttlch ist. Dabei kann das Kunststoffmaterial 
an der Oberseite der Schutzhaube 15 Im Bereich der 
Ausbuchtung 1 6 auBerordentlich dOnnwandig sein, urn 
so im Fati, dass es sich bei dem eingeschlossenen Bau- 
teil 9 unn einen Sensor, wie etwa einen Hall-Sensor, han- 
delt, fur diesen eine hohe Ansprech-Empfindlichkeit ge- 
genuber Einwirkungen von auBen (die 2u erfassen sind) 
sicherzustellen. Welters Ist aus Fig. 2 und 4 ersichtlbh, 
dass die beiden Gehauseteile 6, 7 an ilirer jeweiligen 
Auf3enseite mit Distanzelementen 17 in Form von Nop- 
pcn geformt sind (die am unteren Gehauseteil 6 an der 
Unterseite vorgesehenen Noppen-Distanzelemente 17 
sind in Fig. 4 ersichtlich, wogegen in Fig. 2 die Unter- 
scito 2UT Folge der schaubildlichen Darstellung verdeckt 
ist): dicse Distanzelemente 17dienen dazu, dasGehdu- 
sc 8 mit der in seinem innenraum 14 eingeiegten Lei- 
icrbahnfolie 4 (sowie mil daran angebrachten Bauteilen, 
wic dcm Bauteii 9) in definiertem Abstand von den 
Wcrkzeug-innenflachen zu halten, wenn der Umspritz- 
vorgang durchgefulirt wird. DemgemfiB haben diese Di- 
stanzelemente 17 auch vorzugsweise alie dieselbe Ho- 
he. und sic sch)ic3cn bci der fertig gespritzten Leiter- 
bahneneinheit 1 bundig mit der auBeren Oberflache der 
Kunststoffummantelung 5 ab, wie insbesondere aus 
Fig. 4 2u ersehen ist, wie aber auch In Fig. 1 durch die 
punktfdrmig angedeuteten Spltzen der kegeligen Nop* 
pen-Dislan7elemente 17 angedeutet ist. 
[0023] Wie weiters in Fig. 2 und 4 gezeigt ist. hat der 
obere Deckel-Gehauseteil 7 entsprechende Fenster 2', 
3'. wobei diese Fenster 2\ 3*beim UmspritzenmitKunst- 
stoff freigehatten warden, urn so bei der fertigen Leiter- 
bahneneinheit 1 die berelts enivahnten Fenster 2, 3 fur 
die Kontaktierung der Leiterbahnfolie 4 zu erhalten. 
HIerzu Ist das Spritzgusswerkzeug mit entsprechenden 
Vorsprungen zu versehen. 

[0024] Wie unmittelbar zu ersehen ist, schutzt das 
Gehause 8 die Leiterbahnfolie 4 wahrend des iJmspritz- 
vorganges verlasslich, ebenso wie es an der Leiter- 
bahnfolle 4 angebrachte elektrische bzw. elektronlsche 
Oder elektromechanische Bauteile, wie die genannte 
SMD-Komponente 9,. schutzt. Dadurch wird en-eicht, 
dass die Leiterbahnfolie 4 ebenso wie die Bauteile 9 
nicht dem Druck und der Temperatur des Kunststoffma- 
terials ausgesetzt werden, sondern Im Wesentlichen 
nur einen redu^ierten Druck und nur Werkzeugtempe- 
ratur aushalten mussen. Dementsprechend konnen 
auch weniger temperaturbestandige Bauteile 9 und Fo- 
lienmateriaiien venwendet werden. Es konnen fur die 
Leiterbahnfolie 4 praktisch alle marktubllchen Folien 
cingcsctzt werden, wic insbesondere preiswerte Poly- 
esterfolien, wenngleich selbstverstandlich auch kosten- 
aufwendigere Polyimidfolien ebenso venn/endbar sind. 
Als Material fur die KunststoffumspritzungS konnen, ab> 
gesehen davon, dass auch Duroplaste verwendet wer- 
den konnen, bevorzugt alie herkdmmlichen Thermopla- 
ste eingesetzt werden, wie Insbesondere Polybutylen- 



terephthalat (PBT) und Polypropylen (PP). 
[0025] In Abwandiung der gezeigten Ausfuhrung des 
Gehauses 8 mitzwei als gesonderte Telle vorgefertigten 
Gehauseteilen 6, 7 ist es auch denkbar, die beiden Ge- 

5 hauseteile 6, 7 in einem Stuck vorzufertlgen, wobei sie 
langs einer Kante, z.B. der Kante 18 bzw. 1 8' in Fig. 2, 
iiber ein nicht naher veranschaulichtes Filmscharnier 
miteinander verbunden und somit ineinander klappbar 
sein konnen. Auch diese vorgefertigten Gehauseteile 6, 

10 7 konnen aus den genannten Kunststoffmaterlalien, Ins- 
besondere Themnoplasten, wie PBT und PP, Im Vorhin- 
ein gesprltzt werden. 

[0026] Andererseits ist es aber auch moglich , die Ge- 
hauseteile bzw. allgemein die Versteifungselemente 

15 aus Metall bzw. Metallblech vorzufertlgen, vor allem da 
ubiichenvelse die Leiterbahnfolien 4 eIne Decklackbe- 
schichtung aufwelsen, so dass die notwendige elektri- 
sche tsollerung dadurch geslchert ist. 
[0027] Der Vollstandigkeit halber sei noch erwahnt, 

20 dass selbstverstandlich, auch wenn in den Fig. 1 bis 4 
eine sehr einfache Leiterbahnfolie 4 mit bloB einem dar- 
an angebrachten Bauteii 9 veranschaulicht Ist, die For- 
men und Strukturen der Leiterbahnfolie 4 und der Lei- 
terbahnen 10 wesentlich komplexer sein konnen, wobei 

25 auch eine Mehrzahl von Bauteilen 9 an der Leiterbahn- 
folie durch Verloten oder Vercrimpen angebracht wer- 
den kann, bevor der Umspritzvorgang stattfindet. 
[0028] In Abwandiung der beschriebenen Ausfuh- 
rungsform ist es welters auch denkbar, die Lelterbahn- 

30 folic 4 an einem einfachen Versteifungselement, bei- 
spielsweise entsprechend dem oberen Gehauseteil 7 
Oder aber entsprechend dem unteren Gehauseteil 6. 
anzubringen. Auch dadurch wurde, bei entsprechender 
Aniage der Leiterbahnfolie 4 an diesem Versteifungs- 

3S element 6 oder 7, eIn unenvQnschtes Ausbiegen und 
ReiBen bzw. Verschwlmmen in der Werkzeugfomn ver- 
mieden werden. Zum Festhalten der Leiterbahnfolie 4 
an einem derartigen Versteifungselement in Fomn einer 
im Wesentlichen kongruenten steifen Platte, eines 

40 Blechs Oder dergt. konnten uber die Flache einer Leiter- 
bahnfolie 4 bzw. des Versteifungselements 6 oder 7 ver- 
teilt mehrere Haftpunkte bzw. Klebstoffpunkte vorgese- 
hen sein. Auch konnen in der Leiterbahnfolie 4 Locher 
und am Versteifungselement 6 oder 7 dazu passende 

45 Noppen vorgesehen sein, Qber die die Leiterbahnfolie 
mit den Offnungen geschnappt wird, so dass eIn eng 
anliegender SItz der Leiterbahnfolie am Versteifungs- 
element sfehergestellt wird. Eine weitere Modifikation 
bestunde darin, beim unteren Gehauseteil 6 den Rand 

50 13 wegzulassen und so die Leiterbahnfolie 4 zwischen 
zwei plattenfomiigen Elementen einzu^schlieSen". 
[0029] In den Fig. 5 bis 8 Ist in Darstellungen im We- 
sentlichen entsprechend den vorstehend erlduterten 
Fig. 1 bis 4 eine andere Ausf uhrungsfomn der Erfindung 

55 gezeigt, bei der wiederum die Leiterbahneneinheit 21 
durch Umspritzen einer Leiterbahnfolie 24, die in einem 
Gehause 28 eingelegt ist, erhalten wird. Dabei sind wie- 
derum zwei Fenster 22. 23 zur Kontaktierung der Lei- 
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terbahnen 30 (s. Fig. 6) auf der Leiterbahnfolle 24 vor- 
gesehen, wobei entsprechende Fenster-Offnungen 22\ 
23' im einen, oberen Gehduseteit 27 des wiederum 
zweiteilig ausgefuhrten Gehauses 28 vorhanden sind. 
Dieser obere GehSuseteil 27 ist wieder als Deckel pas- 
send in den Innenraunn oder Autnahmeraum 34 des un- 
teren wannenformlgen Gehauseteils 26 vorgefertlgt, 
wobei zwischen den beiden Gehauseteilen 27, 26 die 
Leiterbahnfolle 24 eingelegt wird (s. insbesondere auch 
Fig. 8). Dabel weist der untere, wannenfdmnige GehSu* 
seteil 26 wiederum einen hochstelierden Rand 33 auf. 
[0030] Die Leiterbahnfolie 24 ist niit Endabschnitten 
31 , 32 in den Fenstern 22, 23 zuganglich, und weiters 
welsen beide Gehauseteile 26, 27 kegelige, noppenfor- 
mlge Dlstanzelemente 27 zum Hatten des Gehauses 28 
samt Leiterbahnfolie 24 im Spritzgusswerkzeug auf, 
wenn das GehSuse 28 mit der eingelegten Leiterbahn- 
folie 24, ietzte durch das Gehduse 28 verstelft. in ein 
SpritzgusswerKzeug eingetegt wird, unn darin mit Kunst- 
stoff umspritzt zu werden, s. die Kunststoffumspritzung 
25 in Fig. 5, 7 und 8. 

[0031] Insoweit entsprlcht das AusfOhrungsbeispiel 
gemaB Fig. 5 bis 8 jenem gem§B Fig. 1 bis 4. 
[0032] Bei der Leiterbahneneinheit 21 gemaB Fig. 5 
bis 8 ist sodann weiters ein von auBen zuganglicher 
elektrischer oder elektromechanischer Bauteil, hier bei- 
spielsweise in Fonn eines Mikroschalters 29, vorgese- 
hen. der uber Anschlusse 29* mit Kontaktfahnen 39 
elektrisch verbunden wird, beispielsweise durch 
SchweiBen oder aber auch durch Loten; diese Kontakt- 
fahnen 39 sind ihrerseits mit ihren unteren abgewinkel- 
ten Enden mit den Leiterbahnen 30 der Leiterbahnfolie 
24 durch das eine Fenster 23 bzw. 23' hindurch kontak- 
tiert, beispielsweise durch Anidten oder durch Crimpen, 
wie dies an stoh bekannt ist. Zur Fixlerung des Bauteils 
bzw. Mikroschalters 29 dient ein elgener Aufnahmetell 
40, in dem der Bauteil 29 klemmend festgehalten wird, 
und der an seiner Bodenseiteeine nk:ht naher bezeich- 
nete Offnung in Ausrichtung zum Fenster 23, fur den 
Durchtritt der Kontaktfahnen 39, hat. Dieser Aufnahme- 
teil 40 kann ein vorgefertigter Spritzgussteii sein, der 
beim Umspritzen des Gehauses 28 mit der eingelegten 
Leiterbahnfolie 24 mit angespritzt wird. Dabei ist es 
auch denkbar, den Innenraum des Autnahmeteils 40 mit 
Kunststoffmaterial auszufOllen, um so die Kontaktfah- 
nen 39 dtoht einzuschlieBen. In Abwandlung hievon Ist 
es aber welters auch mdglich, anstatt eihes vorgefertig- 
ten Autnahmeteils 40 direkt einen Aufnahmetell 40 aus 
Kunststoff zu sprltzen, wenn das Gehause 28 mit der 
Leiterbahnfolie 24 umspritzt wird, um so den Bauteil 29 
in die Leiterbahneneinheit 21 mit Hilfe eines einheltli- 
Chen Kunststoff'Einbettungsnf)aterials 25 zu tntegrieren. 
[0033] Selbstverstandlich konnen auch bei der Aus- 
fuhrungsform gemSB Fig. 5 bis 8 weitere elektrische 
bzw. elektronische Bauteile an der Leiterbahnfolie 24 
angebracht und durch eine Schutzhaube ahnlich der 
Schutzhaube 15 gemaB Fig. 2 und 4 beim Umspritzen 
mit dem Kunststoffmaterial abgedeckt werden. 



[0034] Dies gilt auch fur die Ausfuhmngsform gemSB 
Fig. 9 bis 12, die weitestgehend jener gemaB Fig. 5 bis 
8 gleicht, so dass demgegenuber nur die Unterschiede 
im Zusammenhang mit der Anbringung des als elektro- 
5 mechanlscher Bauteil 29 vorgesehenen Mikroschalters 
bzw. dessen elektrischer Verbindung mit der Leiter- 
bahnfolie 24 eriauterl werden sollen. Soweit im Ubrigen 
erforderlich, werden Elemente, die solchen gemaB Fig. 
5 bis 8 entsprechen, mit den selben Bezugszeichen wie 
10 in Fig. 5 bis 8 bezelchnet. 

[0035] Bei der Leiterbahneneinheit 41 gemaB Fig. 9 
bis 12 ist die Leitertjahnfolle 24 mit ihrem in den Fig. 9 
bis 12 rechten Endbereich 42 um 90" nach oben abge- 
winkelt und dann um 180° zuriick abgebogen, so dass 
IS sie mit diesem abgebogenen Bereich 42 uber einen 
stegfomiigen Vorsprung 43 des unteren Gehauseteils 
26 geschoben werden kann. wenn sie In den Autnah- 
meraum 34 des unteren, wannenf6rmigen Gehauseteils 
26 eingelegt wird. Danach wird der obere, deckelformi- 
20 ge Gehauseteil 27 wie in den beiden vorstehenden Aus- 
fuhrungsfonmen auf- bzw. eingesetzt. Der umgebogene 
Endbereksh 42 kann dabei auch wie aus Fig. 1 0 ersicht- 
lich mit einer Verstfirkungsauflage 44 auf der von den 
Leitertsahnen 30 abgewandten Seite versehen sein. 
25 [0036] Beim Umspritzen des Gehauses 28 mit der 
darin eingelegten und gegen Ausbiegen gesicherten 
LeitertDahnfolie 24 mit dem Kunststoffmaterial 25 kann 
wiederum ein Aufnahmetell 40 fur den Bauteil 29 (Mi- 
kroschatter) durch Anspritzen fixiert werden, wobei im 
30 Inneren dieses Autnahmeteils 40 der stegformige Vor- 
spmng 43 samt dem abgewinkelten Endbereich 42 der 
LeitertDahnfolie 24 hochragt. In den Aufnahmetell 40 
wird sodann der Bauteil 29 eingesetzt, wobei seine An- 
schlusse 29* mit den Enden 30' der Leiterbahnen 30 auf 
35 dem umgebogenen Endbereich 42 der Leiterisahnfolie 
24 in Kontakt getangen. wie dies insbesondere aus Fig. 
12 erslchtlich ist. Im Anschluss daran wird zur gegen- 
seitigen Klemmung der Leiterbahnbereiche 30* und der 
Anschlusse 29* ein Sicherungsring 45 im Kontaktbe- 
40 rebh aufgeschoben, wie dies ebenfalis am deutlichsten 
aus Fig. 12, aber auch aus Fig. 9 hervorgeht, Anstatt 
dieser mechanischen Sicherung mit dem in Draufslcht 
ungefahr rechteckigen Ring 45 kann jedoch auch ein 
VergieBen bzw. Einspritzen von Kunststoffmaterial vor- 
45 gesehen werden, wobei es im Weiteren auch denkbar 
ist, auf einen gesonderten vorgefertigten Aufnahmetell 
40 zu verzk;hten und direkt den Bauteil 29 beim Fertig- 
spritzen der Leiterbahneneinheit 41 mit dem einge- 
spritzten Kunststoffmaterial an der ubrigen Leiterbah- 
50 neneinheit 41 zu f Ixieren. 

[0037] Selbstverstandlich konnen auch beliebige an- 
dere elektrische, elektronische oder elektromechani- 
sche Bauteile an der Leiterbahneneinheit angebracht 
werden, wie Stecker, Sensoren, kieine Motoren usw., je 
55 nach Anwendungszweck. Als Einsatzgebiet f Or die vor- 
liegenden Leiterbahneneinheiten, bestuckt mit Bautei- 
ien, sind insbesondere Turschlosseinheiten von Kraft- 
fahrzeugen und dergl. zu nennen, wo es auf eine opti- 
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male Abdichtung gegenOber SuBeren EinfUissen, wie 
Wasser. ankommt. 

[0038] In Fig. 13 ist erne elektrische Leiterbahnenetn- 
heit 51 mit einer Sandwlchstruktur veranschaulicht, wo- 
bei beispielsweise zwei uber Fenster 52, 53 von ver- 
schiedenen Seiten her kontaktierbare Leiterbahnfolien 
54 angeordnet sind, die nniteinander Ober Kontaktfah- 
nen 54* in Verbindung stehen. Diese Kontaktfahnen 54* 
sind in einer Offnung in einem mittieren piattenformigen 
Verstelfungselepfient 56 vorgesehen, und an der Au- 
Benseite wird die Sandwlchstruktur durch zwei weitere 
plattenformige Verstarl^ungselemente 67, 57' abge- 
schlossen. Diese Einheit bestehend aus Leiterbahnfoli- 
en 54 und Versteifungselementen 56, 57, 57' kann bei- 
spielsweise fur den Umspritzvorgang, vgl. das Kunst- 
stoffmaterial 55, mit Hilfe von randseitigen vorgefertig- 
ten Kunststoffl<lammern 58 zusammengehalten wer- 
den, welche zugleich als Dlstanzelemente zur Ab- 
slandshalterung im Spritzgusswerkzeug dienen kon- 
nen. 

[0039] Schematisch sind in Fig. 13 welters zwei mit 
den Leiterbahnfolien 54 elektrisch verbundene Bauele- 
mente 59 gezeigt, wobei selbstverstandiich die Zahl und 
Anordnung dieser Bauetemente variieren kann. Die 
Bauelemente 59 sind wiederum unter an den piattenfor- 
migen Versteifungselementen 57, 57' ausgefonmten 
Schutzhauben 60 geschOtzt angeordnet, wenn die 
Sandwlchstruktur mit dem Kunststoffmaterial 55 unv 
spritzt wird. 

[0040] Bel den vorstehenden Ausfiihrungsbeispielen, 
etwa jenem gemaB Fig. 1 bis 4, wurden in die jeweilige 
Leiterbahnenelnheit integrierte Dlstanzelemente, wie 
die noppenfonnigen Dlstanzelemente 17 gemSB Fig. 1 
bis 4, eriautert. Zusdtzlich Oder anstatt dessen k5nnen 
aber auch werkzeugseltige Abstandshatter verwendet 
warden, und ein derartiges Ausfuhrungsbetspiel ist 
schematisch in den Fig, 14 und 15 in einer Schnlttan- 
sicht gemaB der Linie XIV-XIV in Fig. 15 bzw. in einer 
Draufsicht gezeigt. Es handelt sk^h dabei im Wesentli- 
chen urn die Leiterbahnenelnheit gemaB Fig. 1 bis 4, 
mit den zwei Gehauseteilen 6, 7 als Versteifungsele- 
menten, wobei zwischen diesen belden Gehauseteilen 
6 und 7 die Leiterbahnfolie 4 eingetegt ist. Diese Einbet- 
tungseinheit, bestehend aus den Teilen 4, 6 und 7, zu- 
sammen mit z.B. einem elektronischen Bauteii 9, wird 
mit Kunststoff 5 umspritzt, wobei zur Halterung der Ein- 
bettungseinheit 4, 6, 7, 9 im Spritzgusswerkzeug (das 
in Fig. 1 4 und 1 5 nicht naher veranschaulicht ist) werk- 
zeugseltige Abstandshalter In Fomi von Stutzkernen 62 
vorgesehen sind, die auf3en an den Gehauseteilen 6 
bzw. 7 anilegen und dabei von den Werkzeugfl&ohen 
des Spritzgusswerkzeuges vorstehen. Beim fertigen, 
umspritzten Produkt, d.h. der Leiterbahnenelnheit 1, 
verblelben dann an der Stelie dieser Stutzlceme 62 ent- 
sprechende Locher, wenn die Stutzlceme 62 im Werk- 
zeug zuriickgezogen werden und die Leiterbahnenein-- 
heit 1 aus dem Werkzeug entnommen wird. Nichtsde- 
stoweniger Ist bei der fertigen Leiterbahnenelnheit 1 



durch die Umspritzung In Verbindung mit den Gehause- 
teilen 6» 7 die gewunschte Dichtheit fur die Leiterbahn- 
folie 4 gewghrlelstet. 



Patentansprttche 

1. Verfahren zum Einbetten zumindest einer fiexiblen 
Leiterbahnfolie In Kunststoff, dadurch gekenn- 

10 zeichnet class die flexible Leiterbahnfolie (4; 24; 
54) an bzw. in einem sie gegen eIn Verblegen si- 
chemden vorgefertlgten Versteifungselement (6, 7; 
26, 27; 56, 57, 57') angebracht und zusammen mit 
diesem Versteifungselement mit Kunststoff um- 

15 spritzt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zelchnet, dass an der fiexiblen Leiterbahnfolie vor 
dem Umspritzen zumindest ein z.B. elektrischer 

20 Oder elektromechanischer Bauteii (9; 29; 59). wie 
ein Sensor oder MIkroschalter, angebracht wird. 



Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Versteifungselement (7; 57,' 
57*) mit einer Aufnahme (15; 60) fur den Bauteii (9; 
59) vorgefertlgt wird. 
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Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Aufnahme (15; 60) haubenfor- 
mig gefonmt wird. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Versteifungsele- 
ment (6, 7; 26, 27) mit Distanzelementen (17; 37) 
vorgefertlgt wird, urn das Versteifungselement im 
Spritzgusswerkzeug in Abstand von dessen Fomn- 
flache zu halten. 

Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, dass beim Umspritzen 
des Versteif ungselements (6, 7) samt Leiterbahnfo- 
lie (4) im Spritzgusswerkzeug Stutzkerne (62) ver- 
wendet werden, um das Versteifungselement (6, 7) 
in Abstand von den Fomiflachen des Spritzguss- 
werkzeuges zu halten. 



7. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, dass zumindest zwei fle- 
xible Leiterbahnfolien (54) mit zugehorigen Verstei- 

50 fungselementen (56, 57, 57') in einer Sandwichbau- 
weise Qbereinander angeordnet und mit Kunststoff 
(55) umspritzt werden. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, da- 
55 durch gekennzeichnet, dass die Leiterbahnfolie 

(4; 24; 54) samt Versteif ungseiemeht (6, 7; 26, 27; 
56,57, 57') mit einem thermoplastischen Kunststoff 
(5; 25; 55). z.B. FBI (Polybutylenterephthalat) Oder 
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PP (Polypropyien), umspritzt wind. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8. da- 
durch gekennzeichnet dass beim Umspritzen am 
Versteif ungselement (27) zumindest ein Aufnahme- 
tei) (40) fur einen Bauteil (29), z.B. einen Mikro- 
schalter, mttgespritzt wird. 

10. Verfahren nach einenn der Anspruche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, dass die flexible Leiter- 
bahnfolie (24) vor dem Umspritzen mit Kunststoff 
bereichsweise umgebogen und mit diesem umge- 
bogenen Bereich (42) an einem Vorsprung (43) des 
Versteifungselements (26) fixiert wird. 
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23) zurKontaktierung von leitenden Kontaktflachen 
der Leiterbahnfolie (4; 24) freigelassen sind. 

1 9. Leiterbahneneinheit nach Anspruch 1 7 Oder 1 8, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Gehause (8) el- 
ne haubenformige Aufnahme (16) aufweist, In der 
ein mit der Leiterbahnfolie (4) verfoundener Bauteil 
(9) angeordnet ist. 

20. Leiterbahneneinheit nach einem der Anspruche 17 
bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass aus dem 

Einbettungs-Kunststoffmaterial (25) ein vom Ge- 
hause (28) gesonderter Aufnahmeteil (40) geblkJet 
ist, In dem ein Bauteil (29) angeordnet ist. 



IS 



11. Verfahren nach Anspmch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zur Sicherung des umgebogenen 
Bereichs (42) der tiexiblen Leiterbahnfolie (24) am 
Vorsprung (43) des Versteifungselements (26) 
nach dem Umspritzen mit Kunststoff unter Freilas- 
sung dieses Bereichs ein Ringelement (45) auf den 
umgebogenen Bereich (42) unter Klemmungaufge- 
schoben wird. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11 , da- 
durch gekennzeichnet, dass als Versteifungsele- 
ment ein Gehause (8; 28) mit einem Innenraum (14; 
34) vorgefertlgt wird, in dem die flexible Leiterbahn- 
folie (4; 24) vor dem Umspritzen angebracht wird. 

13. Verfahren nach Anspmch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Gehause (8; 28) in zwei Teilen 
(6, 7; 26, 27), vorzugsweise mit einem Wannenteil 
und einem Deckeltell, vorgefertlgt wird. 

14. Verfahren nach Anspnjch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die beiden Gehausetelle (6, 7; 26, 
27) als separate Teile vorgefertlgt werden. 

15. Verfahren nach Anspmch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die beiden Gehausetelle (6, 7) Qber 
ein Fllmschamierverbunden einstuckig vorgefertlgt 
werden. 

16. Elektrische Leiterisahneneinhelt mit zumindest ei- 
ner In Kunststoff eingebetteten Leiterbahnfolie, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Leitertsahnfolle 
(4; 24) an bzw. in einem im Kunststoff eingebetteten 
Verstelfungselement angeordnet ist. 

17. Leiterbahneneinheit nach Anspruch 16, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Verstelfungselement 
(6. 7; 26, 27; 56, 57, 57*) durch eiri GehSuse (8; 28) 
gebildet ist. 

18. Leiterbahneneinheit nach Anspruch 17, dadurch 
gekennzeichnet, dass Im Gehause (8; 28) und in 
der Kunststoff-Einbettung (5; 25) Fenster (2. 3; 22. 
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21. Leiterisahnenelnhelt nach einem der Anspruche 17 
bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass das Ge- 

hsluse (8; 28) auBen mit z.B. noppenformigen Di- 
stanzelementen (17; 37) ausgebildet ist, die im 
Kunststoffmaterial (5; 25) bundig mit dessen Au- 
Benflache abschlieBend eingebettet sind. 



22. Leiteri^ahneneinheit nach einem der Anspruche 16 
bis 21 , dadurch gekennzeichnet, dass in Kunst- 
ss stoff auch wenigstens ein, z.B. elektrischer Oder 
elektromechanischer Bauteil, eingebettet ist. 



23. EInbettungseinheit zur Verwendung in einem Ver- 
fahren nach einem der AnsprQche 12 bis 15. ge- 
kennzeichnet durch ein vorgefertigtes Gehause 
(8; 28) mit zwei zusammenpassenden Gehausetei- 
len (6, 7; 26, 27). zwischen denen Im zusammen- 
gefugten Zustand ein Aufnahmeraum (14; 34) fur 
eine Lelteri3ahnfolie (4; 24) vorgesehen Ist. 
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24. EInbettungseinhelt nach Anspruch 23, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass zumindest ein Gehauseteil (7) 
mit zumlndest einem Fenster (2', 3') fur die Kontak- 
tiemng der Leltert^ahnfolle (4) ausgebildet Ist. 

25. EInbettungseinhelt nach Anspmch 23 oder 24, da- 
durch gekennzeichnet, dass beide Gehausetelle 
(6, 7; 26, 27) auBen mit z.B. noppenfomilgen Dl- 
stanzelementen (17; 37) gefomnt sind. 

26. EInbettungseinhelt nach einem der AnsprOche 23 
bis 25, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest 
ein GehSusetei! (26) mit einem z.B. stegfonmigen 
Vorspmng (43) gefomnt ist, der im zusammengefug- 
ten Zustand der Gehausetelle (26, 27) durch ein 
Fenster des anderen Geh&useteils (27) ragt. 
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